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Рис. Схемы глубинного шлифования а) - с осевой подачей; 
            б) - с тангенциальной подачей
а) б)
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При шлифовании деталей твердостью HRC 60…62 применение 
алмазных кругов на металлических связках оказалось малоэффективно, 
т. к. при высокопроизводительном шлифовании (в особенности 
глубинном) алмазный круг на металлической связке интенсивно 
засаливается и теряет режущую способность. Введение в зону резания 
дополнительной энергии в виде электрических разрядов не позволяет в 
полной мере устранить засаливание круга, поскольку повышение 
мощности импульсов разрядного тока (вследствие перемыкания 
стружками межэлектродного зазора) приводит к короткому замыканию 
и прекращению процесса электроэрозионного разрушения 
металлической связки круга и продуктов обработки. Одним из 
эффективных путей уменьшения интенсивности засаливания круга при 
шлифовании может быть увеличение площади его рабочей 
поверхности за счѐт увеличения его наружного диаметра и высоты 
круга. Технология реализует схему круглого наружного глубинного 
шлифования, включающую врезание абразивного круга на полную 
глубину резания при неподвижной детали и съем всего припуска за 






Вместо абразивного круга диаметром 300 мм использован 
крупногабаритный абразивный круг диаметром 600 мм и шириной 50 
мм на керамической связке, что позволило одновременно обрабатывать 
всю поверхность детали (45 мм) без применения продольной подачи. 
Скорость вращения детали устанавливалась с помощью делительной 
головки и составила Vдет=1м/мин, что соответствовало 
производительности обработки 900 мм3/мин на мм ширины круга или 
более 40 тыс. мм3/мин, т. е. производительности применявшегося в 
производстве абразивного шлифования. 
 
